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Anleitung Sorotec-Makro
zur Erweiterung von EdingCNC

TEC

Installation

Nach Installation und Einrichtung des EdingCNC
kénnen die Maschinenfunktionen durch Verwendung
unseres Makro erweitert werden.

Bevor Sie mit diesen Einstellungen beginnen, muss
die mitgelieferte ZIP-Datei entpackt und die Datei
macro.cnc zusammen mit den Dialogbildern in das
Stammverzeichnis von EdingCNC kopiert werden.
Standardmafig wird EdingCNC in folgendes Ver-
zeichnis installiert: C:\Programme\CNC[x.xx]. Ko-
pieren Sie die Datei macro.cnc direkt in dieses Ver-
zeichnis.
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Bild 1: Das Makro wurde gefunden und fehlerfrei geladen
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Die Bilder aus dem Ordner dialogPictures sollten
ebenfalls in den gleichnamigen Ordner der Installa-
tion kopiert werden.

Wurde die Datei macro.cnc korrekt kopiert, wird sie
nach dem Programmstart von EdingCNC rechts im
Programmfenster als geladen angezeigt.

Masch\r\e Werkstrick
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Anleitung Sorotec-Makro
zur Erweiterung von EdingCNC

SOROTEC

Koordinaten ermitteln

Bevor die Konfiguration gestartet wird, missen die
gewlnschten Maschinenkoordinaten ermittelt und
notiert werden. Dazu zuerst eine Referenzfahrt
durchfuihren. Danach die Koordinatenanzeige auf
das Register Maschine umschalten.

1. Werkzeugwechselpunkt festlegen

- Gewunschten Werkzeugwechselpunkt
anfahren und die Maschinenkoordinaten
notieren.

2. Werkzeugldngenmesspunkt festlegen

- Werkzeug aus dem Frasmotor entnehmen und
nur Spannzange mit Uberwurfmutter einsetzen.

- Jetzt mit der Frase Uber den
Werkzeuglangensensorpunkt fahren. X- und
Y-Koordinaten notieren.

- Z-Achse senken bis Werkzeugladngensensor
schaltet. Diesen Wert ebenfalls notieren.

Konfiguration starten

Um die Konfiguration des Sorotec-Makros durchzu-
fuhren, muss die ,Manuelle Dateneingabe“ durch
Driicken des Buttons oder der Taste F6 im Haupt-
menu gedffnet werden.

Ein leeres MDI-Fenster (Bild 3) wird getffnet, indem
zum Start der schrittweisen Konfiguration die Einga-
be ,gosub config” (Bild 4) eingegeben und mit der
Taste ENTER bestatigt wird.

Danach 6ffnet sich das erste Konfigurationsmeni
zur Eingabe des Wechslertyps (Bild 5).

www.sorotec.de
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Maschinenkorrdinaten ausgewahlt
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Referenzierung starten

Bild 2: Ermittlung der Koordinaten

MDT [Ex=|

MDT |

Bild 3: Leeres MDI-Fenster

MDT =

MDI=gosub config

Bild 4: Startbefehl
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Anleitung Sorotec-Makro
zur Erweiterung von EdingCNC
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Werkzeugwechsel-Typ

* Eingabe des Werkzeugwechseltyps:
0 = keine Aktion bei Werkzeugwechsel

1 = Maschine fahrt auf vordefinierte Position
und fordert zum Wechsel des Werkzeugs auf.
Nach Werkzeugwechsel wird direkt weiter
gefrast.

2 = wie 1 mit dem Unterschied, dass nach dem
Wechsel das Werkzeug noch vermessen.

* Einstellung Ubernehmen durch Dricken des
Buttons OK.

« ,Position Werkzeugwechsler* wird getffnet.

Position Werkzeugwechsler

Achtung:

Bei allen Positionsdaten nur
Maschinen-Koordinaten eintragen!

* Eingabe Werkzeugwechsler-Position:
Position X-/Y-Achse
Hier werden die Koordinaten eingegeben, auf
welche die Maschine beim Werkzeugwechsel
gefahren wird.
Position Z-Achse

Es wird empfohlen, diesen Wert auf 0 zu
belassen.

* Einstellung Ubernehmen durch Dricken des
Buttons OK.

« Langensensordaten® wird gedffnet.

www.sorotec.de

Seite 3/14

Interpreter Dialog (=3

bitte werkzeugwechslertyp eingeben

wyp [0 #4520

‘ Cancel ‘ ‘ Ok ‘

Bild 5: Eingabe Typ des Werkzeugwechslers

Interpreter Dialog @

b tte werkzeugwechzelposition eingeben
poszition x-achse #4521
position y-achse 0 #4822

position z-achse 0 #4523

‘ Cancel ‘ ‘ Ok ‘

Bild 6: Werkzeugwechsler-Position

V3.1.0



Anleitung Sorotec-Makro

zur Erweiterung von EdingCNC

SOROTEC

Langensensordaten

* Eingabe Langensensordaten:

Typ
Invertiert das Signal des Sensors

(wird bendtigt wenn vom macro die Info kommt,
dass kein Werkzeuglangensensor gefunden

wurde)

Hohe Sensor
Hohe des Langensensors eintragen.

Anfahrvorschub

Anfahrgeschwindigkeit auf Taster in mm/min.
Die Geschwindigkeit darf nicht zu hoch sein,
damit der Antrieb nach Auslésung des Schalters
abbremsen kann, ohne auf Block zu fahren.

Empfohlen werden ca. 100 mm/min.

Tastvorschub

Mit dieser Geschwindigkeit in mm/min wird vom
Taster wieder heruntergefahren. Empfohlen

werden ca. 10 mm/min.

* Einstellung Gbernehmen durch Dricken des

Buttons OK.

« ,Position nach Referenzfahrt“ wird gedffnet.

Position nach Referenzfahrt

Hier wird festgelegt, wohin die Maschine nach einer

Referenzfahrt fahrt.
* Eingabe Position nach Referenzfahrt:

Position X-/ Y- und Z-Achse
Empfohlene Werte: Alle 0

Bei Maschinen mit abweichendem Koordinaten-
System (nicht Sorotec) kann hier die Eingabe
einer anderen Position notwendig sein.

 Werkzeugsensordaten wird gedffnet.

www.sorotec.de

bitte z-nullpunktsensordaten eingeben

bitte z-nullpunktsensordaten eingeben

typ 0=Offner. 1=schliesser __E I. #4400
héhe sensor .391 | #4510
anfahrvorschub: (200 #4512
tastvorschub: .1[) | #4513

Bild 7: Daten des Langensensors

position nach referenzfahrt

position nach referenz x: #4631

position nach referenz y: D #4632

position nach referenz z: #4633

‘ Cancel ‘ ‘ Ok ‘

Interpreter Dialog

Bild 8: Position nach Referenzfahrt
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V3.1.0



Anleitung Sorotec-Makro
zur Erweiterung von EdingCN
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Werkzeugsensordaten

* Eingabe Werkzeugsensordaten:

Position X-/ Y-Achse

Befestigungspunkt des Werkzeuglangensensors

Sicherheitshohe Z
Angefahrene Hohe vor Fahrt zum

Werkzeuglangensensor. Empfohlener Wert = 0

Sp. (Schaltpunkt) ohne Werkzeug
Schalthdéhe ohne eingelegtes Werkzeug

max. Werkzeuglédnge
Maximal zu verwendende Werkzeuglange

Anfahrvorschub
Anfahrgeschwindigkeit auf Taster in mm/min.

Die Geschwindigkeit darf nicht zu hoch sein,

Interpreter Dialeg

bittz werkzeuglédngensensordaten eingebe

posgition x-achge
position y-achze 0
sicherheitshohe z 0
zp. ohne werkzeug ]

max. wetkzeunldnge 0

zhfahrvorschub: O

tasteorschub: 0

#4507

#4508

#4506

#4509

#4503

#4504

#4505

‘ Cancel ‘ ‘ QK

Bild 9: Daten des Werkzeugsensors

damit der Antrieb nach Auslésung des Schalters

abbremsen kann, ohne auf Block zu fahren.
Empfohlen werden ca. 100 mm/min.

Tastvorschub

Mit dieser Geschwindigkeit in mm/min wird vom

Taster wieder herunter gefahren. Empfohlen
werden ca. 10mm/min.

* Einstellung Ubernehmen durch Dricken des
Buttons OK.

« .Bruchkontrolle® wird gedffnet.

www.sorotec.de
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Anleitung Sorotec-Makro
zur Erweiterung von EdingCNC

TEC

Bruchkontrolle

Bei Aktivierung geprtift, ob ein Werkzeuglangensen-
sor angeschlossen ist und anschlielend vor der Ab-
lage im Werkzeugmagazin der Zustand des Frasers
durch Anfahren des Sensors Uberprift. Aktivieren
Sie die Bruchkontrolle erst dann, wenn alle Werkzeu-
ge im Magazin vermessen sind.

* Bruchkontrolle: 0 = aus, 1 = aktiviert
*VerschleiRgrenze: 1 mm empfohlen

,Position nach Messung* wird gedffnet.

Position nach Messung

Hier wird festgelegt, wohin die Maschine nach einer
Vermessung fahrt.

* Eingabe Position nach Messung:

Funktion

0 = vordefinierte Position

1 = Werkstlicknullpunkt in X und Y. Z wird auf
Sicherheitshéhe gefahren.

2 = Werkzeugwechselposition wird angefahren.

3 = Maschinennullpunkt wird angefahren.

4 = Maschine bleibt tGber Sensor stehen.

Dies wird nicht empfohlen, da die Gefahr

besteht, dass bei Programmstart auf den

Sensor gefahren wird.

Position X-/ Y-Achse

Vordefinierte Position, die bei Funktion =0
angefahren wird.

* Einstellung Ubernehmen durch Dricken des
Buttons OK.

* Versatz 3D Taster” wird geoffnet.

Interpreter Dialog @
bittz werkzeuglangensensordaten eingebe
position x-achse #4507
position v-achse 0 #4508
sichetheitshihe z 0 #4506
zp. ohne werkzeug 0 #4509
max. werkzeualange 0 #4503
enfahrvorschub: 0 #4504
tastvorschub: 0 #4505
‘ Cancel ‘ ‘ oK ‘

Bild 10: Daten der Bruchkontrolle

Interpreter Dialog @
pogition nach meszzung anfahren
funktion: #4519
position x-achse 0 #4524
position y-achse 0 #4525
‘ Cancel ‘ ‘ Ok ‘

Bild 11: Wohin nach der Messung?

www.sorotec.de Seite 6/14
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Anleitung Sorotec-Mak
ZLTreEIrL\JA?egiteSJrr?ge\fon aEcTi%gCNC S O QOTEC

Versatz 3D Taster

o Eingabe Versatz 3D Taster: Interpreter Dialog
In Richtung X+ versatz 3d taster.
Gibt den Versatz in Richtung X+ an. et (1] #4551
in richtung %= 0
In Richtung X e a2
Gibt den Versatz in Richtung X- an. il 2 o
inrichtungy- 0 #4554
In Richtung Y+
Gibt den Versatz in Richtung Y+ an.
In Richtung Y
Gibt den Versatz in Richtung Y- an.
* Einstellung Gbernehmen durch Dricken des
ButtonS ,,OK“. Cancel ‘ Qs ‘

»Spindelwarmlauf” wird gedffnet. Bild 12: Versatz fiir einen 3D-Taster

Spindelwarmlaufparameter T o
* Eingabe Spindelwarmlaufparameter: sRind=lwiarlatipetsieten
crehzahl stufe 1 |0 #4532
Drehzahl Stufe e i
LS . aufzert (zek.) stufe
Drehzahl fur den Spindelwarmlauf der Stufe.
crehzahl stufe 2 0 #4534
Laufzeit (Sek.) Stufe laufzeit(sek) stufe 2 0 #4535
Zeit fur den Spindelwarmlauf der Stufe in Sl iy Fieae
Sekunden. laufzeit (zek.) stufe 3 0 HAR3T
. . . aufzeit (zek.) stufe
0 = Kein Spindelwarmlauf in der angegeben
Stufe crehzahl stufe 4 0 #4538
laufzeitizek) stufe 4 0 #4539
* Einstellung Ubernehmen durch Dricken des
Buttons ,OK".
Cancel (0].4
* Konfiguration beendet.

) . Bild 13: Parameter zum Spindelwarmlauf
Das Sorotec-Makro ist nun konfiguriert und kann ver-

wendet werden. Wenn Sie Eingaben andern moéch-
ten, starten Sie die Konfiguration erneut.

www.sorotec.de Seite 7/14 V31.0



Anleitung Sorotec-Makro
zur Erweiterung von EdingCNC

TEC

Einfuhrung in die Benutzung
des Sorotec-Makros

In den folgenden Kapiteln wird die Benutzung der
einzelnen Funktionen beschrieben.

Diese sind im einzelnen:

Z-Nullpunkt ermitteln
Werkzeugldngenmessung
Spindelwarmlauf

Werkzeugwechsel
Werkzeugmanipulation

Nullpunkt der X- und Y-Achse ermitteln
Maschinennullpunkt anfahren

N gk~ ODN =

Z-Nullpunkt ermitteln

Die Grundidee ist das Einsetzen eines beweglichen
Hohentasters zur effizienten Ermittlung des Z-Null-
punktes. Um den Z-Nullpunkt zu ermitteln, gehen Sie
wie folgt vor:

1. Positionieren Sie den beweglichen Héhentaster
auf der Oberflache, auf welcher der Z-Nullpunkt
gesetzt werden soll.

Z-Nullpunkt Ermittlung

Die Z-Nullpunkt Ermittlung wird durch durch Driicken
des Buttons oder der Taste F2 im Usermenu
gestartet.

*Nach Dricken des Buttons OK wird die
Z-Nullpunktermittlung gestartet.

Die Maschine senkt die Z-Achse mit vorgegebener
Geschwindigkeit (Anfahrvorschub) bis das Werkzeug
den beweglichen Hohentaster ausldst. Danach wird
verlangsamt (Tastvorschub) vom Taster herunterge-
fahren bis dieser wieder auslést. Somit ist hochst-
maogliche Prazision gegeben. Die Z-Achse wird nach
Nullpunktermittiung wieder um 5 mm angehoben, da-
mit der Hohentaster entfernt werden kann.

Die Z-Nullpunktermittlung ist beendet.

www.sorotec.de
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2. Verfahren Sie die X- und Y-Achse lhrer
Maschine so, dass das Werkzeug tber dem
beweglichen Hohentaster steht.

3. Starten Sie die Z-Nullpunktermittiung.

Achtung:

Wird unmittelbar nach dem Programmstart von
EdingCNC die Z-Nullpunktermittiung gestartet, ohne
dass vorher das Werkzeug eingemessen wurde, so
erfolgt zunachst die Abfrage, ob das Werkzeug ein-
gemessen werden soll. Driicken des Buttons “OK*®
fuhrt die Werkzeugldngenmessung aus.
Anschlieend fahrt die Maschine wieder auf die X-
und Y-Position, auf der sie vor der Werkzeuglangen-
messung stand.

Danach muss die Z-Nullpunktermittiung nochmals
gestartet werden. Informationen zur Werkzeuglan-
genmessung finden Sie im nachsten Kapitel.

Interpreter Dialog

sall z-nullpunkt ermittelt werden?

‘ Cancel ‘ ‘ Ok ‘

Bild 14: Start der Messung fiir den Z-Nullpunkt

V3.1.0



Anleitung Sorotec-Makro
zur Erweiterung von EdingCNC

TEC

Werkzeuglangenmessung

Die Werkzeuglangenmessung wird durch durch Dri-
cken des Buttons oder der Taste F3 im Userme-
nii gestartet. '

* Eingabe der Werkzeuglange:
Hier wird die aktuelle ungefahre Werkzeuglange
eingetragen. (Vorsicht: Lieber zu lang als zu
kurz eintragen)

*Nach Drlcken des Buttons OK wird die
Werkzeuglangenmessung ausgefuhrt.

NOTAUS I

winkz, Sens.
Ref- 3
Ref-Y
Ref-Z

I

39.8750

[20:36:51 Info erfolgreich ausgefihit
520 13704 Info Pasition Captured stopping
[20:37:04  Info Positipnsmanisedessianninn

l20:37:15 Info wErszuglange 39,8750

werkzeuglange

ES€

ra

[Z] Hinweis:
Der nach dem Start der Werkzeugldngenmes-
sung
angezeigte Vorgabeldnge ist derjenige Wert, der
bei der Einrichtung des Makros bei max. Werk-
zeuglédnge eingetragen wurde.

Die Maschine fahrt nun auf der X- und Y-Achse die
angegeben Position des Werkzeuglangensensors
an. Ist diese erreicht, senkt sich die Z-Achse bis das
Werkzeug vermessen ist und gibt die Werkzeuglan-
ge aus.

S R

‘317 BG40 G21 630 594 G54 G49 533 GEAP0 1 GI7 B50 GO T2

0000002| ; SOROTEC

0000003 | :Withig 12

0000004 ;77836 Rheinminster
0000005 | ;Germany

0000006 | 5
0000007 |;* MACRD CHC V2.0a Ohne Auto-wZw
0000008 5
0000009
0000010 | ;
0000011 | ;D0KU
0000012|;
0000013 |;Versionshistorie

0000014 |;V2.0a: Z-Hohenausgleich

0000015 (;Vv2.0 : 3D Taster far X und ¥ Nul]l
00000165 Bruchkontrolle (Nicht aktiviert)
0000017 |5 Spindelwarml auf

0000018/ ;Werkezugwechselbutton
0000019(;V1.0e : Bei Wechslertyp © und 1 v
0000020
| |0000021|;Verwendete Variablen

0000022 |; #3500 INIT

0000023 |; #3501 Merker { Wurde Werkzeug
0000024 |; #3502 Merker Wird nur fior eing
| |ooooo25|; #3503 Merker Ja / Nein in Dial
b 0000026|; #4500 FRET

L €€ [« [0 5 | 5%

Werkzeuglénge

B|Id 15: Anze|ge der gemessenen Werkzeuglange

Nach der Messung fahrt die Maschine einen der flnf
moglichen Positionen an, die bei der Einrichtung des
Makros eingegeben wurde:

« vordefinierte Position

* Werkstucknullpunkt auf der X- und Y-Achse. Die
Z-Achse wird auf Sicherheitshbhe angefahren.

» Werkzeugwechselposition wird angefahren.

» Maschinennullpunkt wird angefahren.

* Maschine bleibt iber dem Sensor stehen.

Die Werkzeuglangenmessung ist beendet.

[Z] Hinweis:
Die angezeigte Werkzeuglénge ist ein relativer
Wert und wird zur internen Berechnung bendtigt.
Bei einer neuen Werkzeugldngenmessung wird
die letzte Werkzeuglénge zur Berechnung heran-
gezogen und die Z-Achse um diesen Wert ver-
schoben.

www.sorotec.de
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Interpreter Dialog

soll werkzeug vermessen werdzn?

werizeuglange ca: ’E:;j #E017

Cancel Ok

Bild 16: Ungefahre Werkzeuglange

V3.1.0



Anleitung Sorotec-Mak
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Spindelwarmlauf

Der Spindelwarmlauf wird durch Driicken des But- Interpreter Dialog =
tons fﬂ oder der Taste F5 im Usermeni gestartet.

spindelwarmlauf starten?

Nach Dricken des Buttons OK wird der Spindel-
warmlauf ausgefuhrt.

[Z] Hinweis:
Der Spindelwarmlauf dient dazu die Spindel langsam
auf Betriebstemparatur zu bringen.

Die Maschine fahrt die Z-Achse auf den Maschinen-
nullpunkt und startet den Spindelwarmlauf.

Durch Dricken des Buttons %}oder der Taste Esc
kann der Spindelwarmlauf abgebrochen werden.

Cancel oK
Der Spindelwarmlauf ist beendet. ‘ ‘ ‘ ‘

Bild 17: Warmlauf der Spindel starten

Werkzeugwechsel

Der Werkzeugwechsel wird durch Dricken des But- Interpreter Dialog =
tons oder der Taste F6 im Usermenii gestartet.

wielches werkzeug zoll eingewechzelt werden

Eingabe des Werkzeugwechsels: neve werkzeugnr: 1 #5011

* Neue Werkzeugnummer eingeben.

* Einstellung Ubernehmen durch Dricken des
Buttons OK.

‘ Cancel ‘ ‘ 6]:4 ‘

Bild 18: Welches Werkzeug kommt als nachstes?

www.sorotec.de Seite 10/14 V3.1.0



Anleitung Sorotec-Mak
ZLTreIEIrL\JA?egite:er?ge\fon aEcTi%gCNC S O QOTEC

Sind die neu eingegebene und die alte Werk- Interpreter Dialog ==
zeugnummer gleich, erfolgt eine Abfrage ob
der Werkzeugwechsel trotzdem erfolgen soll. S s

neLe werkzeugnr.: ﬂ #5011
* Durch Dricken des Buttons OK wird dies

bestatigt.
e Durch Driicken des Buttons Cancel wird der
Werkzeugwechsel abgebrochen.

Fir den Werkzeugwechsel wird die Z-Achse auf die
vorgegebene Sicherheitshéhe gefahren. Anschlie-
Rend werden die bei der Einrichtung des Makros ein-
gegeben X- und Y-Maschinenkoordinaten angefah-
ren.

‘ Cancel ‘ ‘ Ok ‘

Bild 19: Das angeforderte Werkzeug ist schon geladen

Das Programm fordert nun zum Werkzeugwechsel Interpreter Dialog =

auf.

bitte werkzeug einwechzeln

* Bei ,alte Werkzugnr.:“ wird die vor dem
Werkzeugwechsel benutzte Werkzeugnummer
angezeigt.

* Bei ,neue Werkzeugnr.:“ wird die zuvor
eingegebene Werkzeugnummer angezeigt.

¢ Durch Dricken des Buttons OK wird dies
bestatigt.

* Durch Driicken des Buttons Cancel wird der
Werkzeugwechsel abgebrochen.

ale werkzeugnr.: A8008

nece werkzeugnr: 2 #5011

‘ Cancel ‘ ‘ Ok ‘

Bild 20: Bestatigung des Werkzeugwechsels

www.sorotec.de Seite 11/14 V3.1.0



Anleitung Sorotec-Makro
zur Erweiterung von EdingCNC

TEC

AnschlieRend erfolgt die Vermessung des einge-
wechselten Werkzeuges, wie im Kapitel Werkzeug-
ld&ngenmessung beschrieben ist.

e Durch Driicken des Buttons OK wird dies
bestatigt.

* Durch Dricken des Buttons Cancel wird die
Werkzeuglangenmessung abgebrochen.

Achtung:
Nach Driicken des Buttons Cancel wird nur die
Werkzeuglangenmessung abgebrochen. Der Werk-
zeugwechsel ist vollzogen und wird auch angezeigt.

Der Werkzeugwechsel ist beendet.

werkzeugnr. : 1.0000 mit werkzeugnr.:

Interpreter Dialog @
zoll werkzeug vermesszen werdzn?
wier<zeugldnge ca: m #5017
‘ Cancel ‘ ‘ Ok ‘

Bild 21: Bestatigung der Messung nach dem Wechsel

2.0000 gewechselt

521 (1926 [nfo erfolgreich ausgefihrt
[21:1%:26 Info werkzeug wird vermessen
521 127 Info erfolgreich ausgefihrt

[71:19:27 [nfo werkzeugnr,:  |.0000 mit werkzeugnr.:  2.0000 gewechselk

| 4 1]

Bild 22: Abgeschlossener Werkzeugwechsel im Protokoll

Werkzeugmanipulation

Die Werkzeugmanipulation dient zum Andern der
Werkzeugnummer ohne eine aktive Ausflihrung ei-
nes Werkzeugwechsels. Eine Z-Nullpunktermittlung
oder Werkzeuglangenmessung ist danach nicht er-
forderlich.

Die Werkzeugmanipulation wird durch Driicken des
Buttons . oberhalb von F7 oder der Taste F7 im
UsermenU gestartet.

Eingabe Werkzeugmanipulation:

* Bei ,alte Werkzeugnr.:“ wird die aktuell benutzte
Werkzeugnummer angezeigt.

*Bei ,neue Werkzeugnr.:“ wird die neue
Werkzeugnummer eingegeben.

e Durch Driicken des Buttons OK wird die
Anderung besttigt.

Die Werkzeugmanipulation ist beendet.

Interpreter Dialog (=]
verkzeugmanipulation N
zhte werkzeugnr #5008
neue werkzeugnr 1 #5011
‘ Cancel ‘ ‘ Qk ‘

Bild 23: Werkzeugnummer andern
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Nullpunkt auf der X- und
Y- Achse ermitteln

Mit der Nullpunktermittlung in Verbindung mit einem
3D Taster kann z.B. eine Werkstuckkante auf der X-
und / oder Y-Achse angetastet werden, um die jewei-
ligen Kante als Nullpunkt zu definieren.

3D Taster l
Um den Nullpunkt einer Achse zu ermitteln, gehen _ Werkstick

Sie wie folgt vor:

* Positionieren Sie den 3D Taster neben der
anzutastenden Werkstlickkante.

* Die Spitze des 3D Tasters muss sich unterhalb
der Werkstlckoberflache befinden (siehe Bild
23).

« Starten Sie die Nullpunktermittlung.

Frastisch

Bild 24: Tastspitze unterhalb Werkstlickobergrenze

Die Nullpunktermittlung wird durch Driicken des But- e =
tons oder der Taste F9 im Usermenu gestartet.
nullpunkt ermitteln 1 =x+ 72 =w-1 3 =y+ [4 =y
Eingabe Nullpunkt ermitteln: ticktung: #4550
*Bei ,Richtung:“ wird die Zahl 1 ... 4 eingegeben,
um die entsprechende Richtung fir das
Antasten festzulegen.

1=X+
2=X-
3=Y+
4 =Y-

* Die Angabe wird mit OK bestatigt.

Cancel Q.
Die Maschine fahrt in die angegebene Richtung, um ‘ ‘ ‘ ‘

das Objekt anzutasten. Hat der 3D Taster das Objekt
angetastet, wird der Nullpunkt der Werkstiickkoor- Bild 25: Angabe der Antastrichtung
dinate um den Versatz des 3D Tasters verschoben.

AnschlieRend fahrt die Maschine 1 mm in die Gegen-

richtung, um den 3D Taster wieder frei zu fahren.

Die Nullpunktermittlung ist beendet.
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Maschinennullpunkt anfahren

Das Anfahren des Maschinennullpunktes wird durch Interpreter Dialog ==
Dricken des Buttons @ oder der Taste F11 im _
UsermenU gestartet. 2 soll maschinennullpunkt angefahrenwerden?
Driicken des Buttons OK bestatigt den Vorgang.

Die Maschine fahrt die Z-Achse zum Maschinennull-
punkt, danach die X- und Y-Achse.

Das Anfahren des Maschinennullpunktes st
beendet.

Cancel ‘ ‘ 6] ‘

Bild 26: Alles auf Null
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